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@ Filterelement 



Ftlterelement. bei dem alle Oberflachen. die dem Fittrat 
ausgesetzt sind, aus einem Fluorkohtenstoffpolymer beste- 
hen. Das Filterelement weist ein Kernieil auf, uber dem eine 
Filtermedia angeordnet ist, deren Endkanten an ein Paar 
Endkappen, in denen Metalltelle eingebettet sind, gebunden 
sind. Eine HGIse zum Schutz der Filtermedia gegen potentiel- 
te Beschadigung kann vorgesehen sein. Die Filtermedia be- 
steht aus einem Laminat, aus einer Membran und einem 
Sieb- 
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4- rioQcsen dem Filtranten ausgesetzte 
^,r.A rtadurch gekenn 
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(A) 

(B) 
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meren hergestellt sind, d a d u 
i c h n e t , daB es aus 
M„e« als Tracer aienenden perfo.ia.ten Kernte.l 
aus elne» Fluorkohlenrtof fpolyneren, 
eina. Eilter-edia aus eine» nuorXohlanstoffpoly- 

di. .us ainer auf de„ Kernteil au£X.e,a„den 
Torsln »e.b..n »lt einer arste„ u„a eina. .»a.ta„ 
Endkante bestehtj 

ei„a. arsten u„d alnar zweitan E^dRappa ' 
diaser arsten b.«. saltan Endicante varbundan s.nd, 

«,talltall b^v,. Matalltallan, das b«. dla In 
™ re d.: pa„ n.beu dan a™..n.an .ndKan.an 

Tainan PXuo..oble„sto££poly«ara„ aln,eba«at »nd 
vollstsndlg von dlesam amsaban ist b.». s^n^ 
besteht. 

2 Filterelement nach Anspruch 1, d a d u r c h 

. i c h n e t , daB die Filtermedxa aus 
gekennzeichnec. 
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Schichten aus einera Pluorkohlenstoff polymer besteht und 
dafi ihre Endkanten miteinander verschweiBt wurden, 

bevor die Endkappen an die Media gebunden wurden. 

3. Filterelement nach Anspruch ^, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Metallteil eine 
perforierte Metallscheibe ist. 

4. Filterelement nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet , dafi die Scheibe mit einem 
Fluorkohlenstoff polymer iiberzogen wurde, bevor sie in die 
Endkappen eingesetzt wurde. 

5. Filterelement nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die perforierte Me- 
tallscheibe die Form einer Unterlagscheibe hat. 

'6. Filterelement nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafi jede Unterlagscheibe 
mit einem Fluorkohlenstoff polymer iiberzogen WLirde, bevor 
sie in die Endkappe eingesetzt wurde. 

7. Filterelement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Metalleinlage aus 
in jeder Endkappe dispergierten Meitallgranalien besteht. 

8. Filterelement nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafi jedes der Granalien 
mit einem Fluorkohlenstoff polymer iiberzogen wurde , bevor 
es in die Endkappe eingebracht wurde. 

9. Filterelement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi es noch eine perforier- 
te Schutzhiilse aus Fluorkohlenstoff polymer uber der Fil- 
termedia aufweist. 
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10 Filterelement nach Anspruch 6, d a d u r c h 

g e ic e n n z e i c h n e t: , daB der als Trager dienen- 
L Kern und die SchutzhUlse an jede der Endkappen gebun- 
5 den sind, 

11 FiLtereiement nach Anspruch 2, d a d u r c h 

g e ic e n n z e i c h n e t , daB die Filterraedia exn 
auf die Fluorkohlenstoffpolymermembran aufgeschichtetes 
10 Sieb aus einem Fluorkohlenstof fpolymerisat aufwexst. 

12 Filterelement nach Anspruch 11, d a d u r c h 

g ; k e n n z e i c h n e t , daB das Sieb sich durch 
die Poren in der Membran ISngs der verschweiBten End- 
15 kanten erstreckt. 

13 Filterelement nach Anspruch 2, dadurch 

g ; k e n n z e i c h n e t , daB die Filtermedia ge- 

faltet ist. 

14 Filterelement nach Anspruch 13, dadurch 
g ; k e n n z e i c h n e t , daB di e Media aus einem 
Laminat aus einer Fluorkohlenstoffpolymermembran und 
einem Fluorkohlenstof f polymer sieb, das langs seiner End- 
kante und l^ngs der angrenzenden Seitankanten so verschv^xBt 
ist daB ein Oteil des Siebn«terials sich durch die Poren in der 
Membran langs der verschweiBten Kanten erstreckt, besteht. 

15 Filterelement nach Anspruch 11, dadurch 

g e k e n n z e i c h n e t , daB das Siebmaterial einen 

T 1,4- alcj flas Membranraaterial . 

niedrigeren Schmelzpunkt hat ais aas 

16 Filterelement nach Anspruch 15, dadurch 
g ; k e n n z e i c h n e t , daB ein Tell des Siebma- 
terials sich durch die Poren der Membran langs deren End- 
kanten erstreckt. 
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17. Filtereleraent nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Endkappen und das 
Sieb aus dera gleichen Fluorkohlenstoff material bestehen. 

18. Filterelement nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dafi es eine zylindrische 
Form hat und eine verschweiBte Seitenkante aufweist, so- 
wie dadurch, dafi das Siebmaterial sich durch die Poren 
des Membranmaterials erstreckt. 

19. Filterelement nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet, dafi es noch eine Schicht 
aus Fluorkohlenstoffpolymer aufweist, die mit der Seiten- 
kante endet und die sich wenigstens zu einem Teil durch 
die Poren der Membran erstreckt, und dafi diese weitere 
Schicht aus dem gleichen Material wie das Sieb besteht, 

20. Verfahren zur Herstellung eines Fil terelements aus 
Fluorkohlenstoffpolymer mit einer Filtermedia, die mit 
ihren einander gegenliberliegenden Endkanten an ein Paar 
Endkappen gebunden ist und die ein Laminat aus einem 
Sieb und einer porosen Membran aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, dafi man 

(A) auf die Endkanten des Laminats aus Filtermedia und 
Sieb so lange Warme und Druck anwendet, bis das 
Sieb schmilzt und geschmolzenes Siebmaterial durch 
die Poren der Membran fliefit; 

(B) in wenigstens eine der Endkappen ein von einem 
Fluorkohlenstof fpolymerisat umgebenes Metallteil 
Oder von einem solchen Polymerisat umgebene Metall- 
teile einbringt; 

(C) auf die Endkappen und das Metallteil bzw. die Me- 
tall telle Warme von ausreichender Temperatur, urn 
vorzugsweise das das Metallteil bzw. die Metall- 
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10 



15 



teile umgebende Polymerisat zu schmelzen, anwendet; 
,D) die Endkanten der Filtermedia in das geschmolzene 

Fluorkohlenstoffpolymerisat einsetzt; und 
(E) die Endkappen kiihlt, um das geschmolzene Katerxal 

zu verfestigen und die aus de. Laminat bestehende 

Filtermedia an die Endkappe zu binden. 

21 verfahren nach Anspruch 20, d a d u r c h g e - 
k ; n n z e i c h n e t , daB man die Filtermedxa fal- 
tet und die gefaltete Media zu einem Cylinder verformt 
und auf die einander berUhrenden Seitenkanten d.eses 
Zylinders Warme von ausreichender Temperatur und Druck 
fur eine Zeit anwendet, die ausreicht, um das Sieb zu 
.chmelzen und das geschmolzene Material durch Poren .n 
-^M^b-r^n-f-l-i-eBen-z-u-l-a.s.sen.,-be.v,o x die Medxa an d. ^_ 



Endkappen gebunden wird. 
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Filterelement 



Bei vielen Herstellungsverf ahren hat es sich als wun- 
schenswert erwiesen, Fil terelemente in Anwesenheit stark 

10 reaktiver Chemikalien, wie Schwefelsaure, Salpetersaure , 
Chromsaure , Salzsaure, Fluorwasserstof f saure , Natrium- 
hypochlorit und dergleichen, manchmal bei verhaltnismaBig 
hohen Temperaturen , zu verwenden. Solche stark reaktiven 
Chemikalien greifen die meisten der bekannten Filterele- 

15 mente, insbesondere solche, bei deren Herstellung Losungs- 
mittel Oder Klebstoffe verwendet werden, an. Solche Fil- 
terelemente konnen daher entweder uberhaupt nicht verwen- 
det werden oder haben exne verhaltnismaBig kurze Lebens- 
dauer und mlissen ziemlich haufig ausgewechsel t werden, wo- 
20 durch sich die Kosten des Herstellungsverf ahrens er- 
hohen . 



Fluorkohlenstof fpoiymerisate besitzen einzigartige Kombi- 
nationen physikalischer und chemischer Eigenschaf ten und 
25 sind daher insbesondere geeignet fiir eine Verwendung in 
feindlichen Umgebungen wie solchen, die beim Filtrieren 
reaktiver Chemikalien, insbesondere bei hohen Temperaturen, 
gegeben sind. 

30 Es ist schon vielfach versucht worden, Filterelemente un- 
ter Verwendung von Fluorkohlenstof fpolymerisaten herzu- 
stellen, die derart reaktiven Chemikalien zu widerstehen 
vermogen. Der diesbeziigliche Stand der Technik ergibt 
sich aus den US-PSen 3,457,339, 2,732,031, 2,771,156, 

35 2,934,791, 2,941,620, 3,013,607 und 4,184,966. Nach 
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Wissen der Anmelderin konnte bisher aber kein Filterele- 
n,ent hergestellt warden, von dem alle Oberflachen, die dem 
Filtranten ausgesetzt sind, aus einem Fluorkohlenstof f- 

5 polymer isat bestehen. 

Unter einem "Fluorkohlenstof fpolymerisat" ist dabei ein 
Polyruerisat zu verstehen, in den> ein Kohlenstof f atom an 
Fluoratome gebunden ist. Beispiele fur solche Fluorkohlen- 
10 stoffpolymerisate sind solche mit wiederkehrenden Tetra- 
fluorethyleneinheiten der Formal : 

15 gewohnlich als "TFE" bezeichnet; ein Copolymerisat von 

Tetrafluorethylen und Hexaf luorpropylen der Forme-l-: 

|cF{CF3)-CF2(CF2-CF2)nlm 

20 gewohnlich als "FEP" bezeichnet; und ein Copolymerisat 
von Tetrafluorethylen und perf luoriertem Vinylather der 
Forme 1 : 

^F(ORf)-CF2(CF2-CF2)^ln, 
gewohnlich als "PFA" bezeichnet. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Filterelement, das aus 
einem Fluorkohlenstof fpolymerisat hergestellt ist und exn 
perforiertes Kernteil aus einem Fluorkohlenstof fpolymerx- 
sat und eine daruber angeordnete Filtermedia aus e.nem 
Fluorkohlenstoffpolymerisat mit einer Membran aus ernem 
Fluorkohlenstoffpolymerisat aufweist. Die Endkanten der 
Filtermedia sind an ein Paar Endkappen gebunden, von de- 
nen jede ein Metallteil oder Metallteile nahe den Endkan- 
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ten der Piltermedia eingebettet eni-h",. 
bzw. sind. f>J-^ynierisat umgeben ist 

5 

Gegenstand der Erfindung ist anr^h ■ 

stellung eines Filterell ^ ^-^-hren .ur Her- 

Flltermedia miteinandT 
10 kanten an End^appen bindet, inde. 1 

Pluorkohlenstoffpoiy^erisat d ^°""g-eise das 

bzw. an Metallteilen das hI ^^ ''""^ ^" ^'"^"^ ^^^allteil 

15 In den Zeichnungen ist bzw. sind: 

Figur 1 eine perspektivische Ansicht te,-i • 

brochen, eines Fi , . teilwexse wegge- 

dung; ^^I'^erelements ge.MB der Erfin- 

20 Figur 2 eine schematische Darstelluna • 

des Verfahrens .ur Hersten T"" 
Figur 3 eine sche.atische AnsLt ^^^^^^^^--ts; 

Ansicht eines Teils der Filter 

=ch.„u.,te„ verfahrensstufe; 
36 Pzgur 4 eln, schematische Darstell„„c «^ 

Figuren 5 und S DarstaliMn^ ■ ' 

von Plc,„ Tails Ce. A„ordn„„, 

30 ri,.r , axne Da„telx„„, eine. Mternative .u ,er in d 
fi9cr 8 eine alternative A„sf«hr„„„torm a • 

- -ue^eeia, aas a . te^ratHn^L::;::::." 
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. n 9 und 10 eine veranschaulichung der Nahtbildung 



Erf indung. 



Piltranten ansgesetzten Oberflache .g^.^ssiver 

3toffpoIy.erisa. \ r^L.^erweise die Ver- 

und feindlicher Umgebung, wxe s.e no 

,0 wend.a..eitsdaue. von ^^^^^^^^^^^ ^^^^^^^^^^ aas 
unbegrenzte Lebensdauer. E.n solches ^^^^^J 

H^.n Richtlinien der Erfindung hergestellt xst, 
nach den Richtlxn weist als Trager einen per- 

^r. Picrur 1 veranschaulicht. t,s wexo 

forlerten Kern 10 aus einan. . „ie Fllter»e- 

a.na. T..,a.aia. ,S ai. .a»in. Ma- U ^^^^^ 

"t": i:;::::: 1 . -u.a„ bu.„„, ... ,e.a.«- 

90 wahrend der verarot-xu Koct-Pht typi- 

. M.dia zu erleichtern. Die Membran U besteht typ 

locxea, Pluor.chle„ato£fp=ly»erlsat, ""^^^^^^^^^^^ 
■ ai„a. Pclvtat.anuo«tKyX,n, »na .a„„ ^ " 

=r:arr"a:rrrruaTa:rarn:o....ana..- 

schrieben xst, sein. .„h»ifliche Porositat, 

»A«r„Kv-an 14 eine einneitiicne 
polymerisat der Membran 14 em ^,,,^^^ten ab und 

trennt auch sehr Kleine Teilchen 
,er Porengraoenbereich ist ^eisp.elswe.s 1 

30 oagegen dienen das Sieb ^l^^ ^^i:; l^^.. U 
wendet, nur als mechanxscher Trager stroraung 
und haben verhaltnismaBig groBe Poren, dxe dxe 
des Filtranten nicht behindern. 

3, oia Filtar.e.ia U ist ™isc.an e.ne. Paar B„d.appe„ ,S 
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und 20 befestigt; von denen eine Oder beide eine Offnung, 
wie sie bei 22 gezeigt ist, haben konnen, durch die der 
Filtrant typischerweise von aufien einstronren kann, wie 
auf dem Gebiet bekannt. Die Filtermedia 12 rnuB fest mit 
den Endkappen 18 und 20 verbunden werden, derart, daB 
eine f lussigkeitsdichte Verbindung hoher Festigkeit erhal- 
ten wird und kein Leek fur das zu filtrierende Material 
vorhanden ist. Wie in Figur 1 gezeigt, wird die Filter- 
media 12 vorzugsweise gefaltet, bevor sie mit den End- 
kappen 18 und 20 verbunden wird, obwohl dies nicht er- 
forderlich ist. 

Eine perforierte Schutzhulse 24 aus einem Fluorkohlen- 
, stof fpolymerisat ist uber der Filtermedia 12 angeordnet, 
urn diese gegen Beschadigungen durch Handhabung und im 
Faile des Auftre'tens von Gegendruck oder gegebenenf alls 
Anschwellen des Stromungsdrudcs oder dergleichen zu schutzen. 
Diese Aufienhiilse kann gewunschtenf alls fortgelassen 
warden . 

Bei dem in Figur 1 gezeigten Filterelement bestehen alle 
Oberfiachen, die mit dem zu filternden Material in Kontakt 
kommen konnen, aus einem Fluorkohlehstof f polyinerisat . Da- 
her ist dieses Filterelement bestandig gegen den Angriff 
hoch-reaktiver Chemikalien, wie sid oben angefiihrt sihd. 

Eine der Hauptschwierigkeiten, die dem Versuch, ein Fil- 
terelement vollstandig aus Fluorkohlenstof f polymerisat 
herzustellen, entgegenstanden , war die Ausbildung der 
Langsnaht an der Filtermedia 12 und die Bindung der Fil- 
termedia 12 aus dem Fluorkohlenstof f polymerisat an die 
ebenfalls aus dem Fluorkohlenstof f polymerisat bestehenden 
Endkappen 18 und 20. Es wurde gefunden, dafi durch die Ver- 
wendung des laminierten Materials, wie es oben beschrie- 
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ben ist, und durch die Wahl eines Siebmaterials 16 von 
etwas niedrigerem Schmelzpunkt als demjenigen des Mate- 
rials der Membran 14 sowie dadurch, daB die Endkanten der 
5 Media 12 ausreichend Warme und Druck unterworfen werden, 
um selektiv die Endkante des Siebanteils 16 zu schmelzen, 
so daB es durch die Poren der Membran 14 flieBt, wie 
schematisch durch Figur 2 veranschaulicht, diese Schwie- 
rigkeit iiberwunden werden kann. 

10 

Vorzugsweise besteht die Membran 14 aus einem Poiytetra- 
fluorethylen (PTFE) und ist auf ein Sieb 16 aus Tetra- 
f luorethylen- und Hexaf luorpropylenpolyraerisat (FEP) 
auf laminiert , Wenn die Endkante 26 der Media 12 zwischen 

15 den Oberflachen eines Ambosses 28 unter Anwendung von 

Druck~r~wl'e~darch— den— P-fe-i-1— 3-2-anjg.ez^ejjg:^ erwarmt wird, wie 
durch die Pfeile 30 angezeigt, wird das FEP 
geschmoLzen und flieBt durch die Poren der PTFE-Membran, 
wie in Figur 3 bei 34 gezeigt. Wenn die Temperatur zwi- 

20 schen 285 und 293*^0 gehalten und ein Druck von etwa 
14,1 bar fiir etwa 5 Sekunden angewandt wird, schrnilzt 
das FEP und flieSt durch die Poren des PTFE-Materials . 

Wie oben erwahnt, wird die Filtermedia vorzugsweise 
25 gefaltet, und an einer Kante wird eine 

Naht gebildet/ wie durch die Figuren 9 und 10 veranschau- 
licht. Die Naht befindet sich an der Kante 36 der gefal- 
teten Media und bildet uber die ganze Lange der Filter- 
media eine Dichtung. Durch Anwendung der insbesondere 
30 durch die Figuren 2 und 3 veranschaulichten Technik wird 
eine Naht gebildet, die iiber die ganze Lange des Filters 
eine voilstandige Dichtung ergibt. Alternativ kann, v/ie 
in Figur 10 gezeigt, zwischen die Seitenkanten 38 und 40 
eine weitere Schicht 42 aus cinem FEP-Material eingelegt 
35 werden. Dieses Sandwich wird dann Warme und Druck bei den 
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oben angegebenen Temperaturen und fur die angegebene 
Zeit unterworfen, so dafi eine fluiddichte Naht gebildet 
wird, nachdem die gefaltete Media in eine zylindrische 
Form gebracht ist, wie in Pigur 9 gezeigt. 

Nach diesem Verschweiflen der Endkanten und der Bildung 
der Naht warden die Endkanten mit jeder der Endkappen 18 
und 20 verbunden. 



In Figur 4 ist eine Endkappe 18 im Querschnitt gezeigt. 
Die Filtermedia 12 befindet sich darin in der SteLlung, die 
fur die Bindung zur Herstellung eines Filterelements ge- 
mafi der Erfindung erforderlich ist. Sie besteht vorzugs- 
15 weise aus einem FEP-Polymerisat . Die Endkappe hat Tas- 
senform, wie in Figur 4 gezeigt, und kann gewunschten- 
falls in der Mitte ein Loch aufweisen, wie bei 22 in Fi- 
:gur 1 gezeigt. 



.In der Tass e befindet sich ein Metallteil 44, das voll- 
standig von einem Fluorkohlenstof fpolymer isat 46, vor- 
zugsweise FEP, umgeben ist. Das Metallteil 44 hat die 
Form einer Scheibe und ist vorzugsweise perforiert, d.h, 
weist eine Anzahl Locher 48 auf, durch die das FEP frei 
flieBen kann. Das Metallteil muB aber nicht perforiert 
sein^ und in manchen Fallen kann es vorzugsweise ein 
nicht-perforiertes Teil sein. 



Durch Anwendung von Energie, vorzugsweise mittels einer 
30 Induktionsheizvorrichtung, wie durch die Pfeile 50 ange- 
zeigt, auf die Endkappe 18, absorbiert bevorzugt die Me- 
tallscheibe 44 Warme und bringt dadurch das angrenzende 
FEP 46 zum Schmelzen. Wenn das FEP 46 schmilzt, werden 
die Endkanten der Filtermedia 12, die miteinander ver- 
35 schweiBt sind und die in Figur 3 gezeigte Konf iguration haben, 
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in das geschmolzene PEP in der Endkappe gepreBt. Wenn die 
Endkanten in das geschmolzene FEP eingetaucht sind, 
schmilzt auch das FEP an den Endkanten, wie bei 34 in Fi- 
5 gur 3 gezeigt,. erneut und wird innig mit dem geschmolzenen 
FEP 46 am Boden der Endkappe 18 vermischt. Danach wird die 
Warmeguelle entfernt und die Kombination abkiihlen gelas- 
sen. Gewunschtenf alls kann natiirlich die Abkiihlung durch 
geeignete Mittel beschleunigt werden, obwohl das im all- 

10 gemeinen nicht notwendig ist. Das geschmolzene FEP dringt 
in die Poren der PTFE-Membran ein und umgibt vollstandig 
die Kanten der Membran und kapselt sie ein, Durch eine 
seiche Einkapselung wird eine feste Bindung geschaffen, 
die den Angriffen aggressiver Filtrantien zu widerstehen 

15 vermag und Leckbildung verhindert. 



Die in Figur 4 gezeigte Anordnung kann dadurch gesclTa'ff en— 
werden, daB man Teilchen aus FEP, beispielsweise in der 
Form eines Pulvers oder als Granalien oder Folien, in den 

20 Bodenteil der Endkappe 18 einbringt. Erforderlich ist nur, 
daB ein inniger Kontakt zwischen diesem Material und dem 
Metallteil oder den Metallteilen 44 geschaffen wird, urn 
das Schmelzen von bevorzugt derajenigen Material, das an 
das Metall 44 angrenzt, zu bewirken. Alternativ kann, wie 

25 in den Piguren 5 und 6 gezeigt, das Metallteil die Form 
einer durchlocherten Scheibe, wie sie in Figur 5 bei 52 
gezeigt ist, haben, und, bevor sie in den Boden der End- 
kappe 18 eingesetzt wird, mit einem Uberzug 54 aus FEP 
versehen sein. 

30 

Eine weitere alternative Ausfiihrungsf orm besteht, wie in 
Figur 7 gezeigt, in der Verwendung von Metaliteilchen 56, 
von denen jedes mit einem uberzug aus einem Fluorkohlen- 
stof fpolymerisat , wie FEP, versehen ist. Die mit dem Uber- 
35 zug versehenen Metaliteilchen konnen auf den Boden der 
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Endkappe 18 aufgebracht werden, und durch Anwendung von 
Warme wird wiederum bevorzugt das FEP geschmoliien, so dafi 
die Endkanten der Filtermedia 12 an die Endkappe gebun- 
den werden. 

Gewlinschtenf alls kann, urn die Bindung der Endkanten der 
Filtermedia an die Endkappe 2u verbessern, eine weitere 
Menge an FEP an den Endkanten der Filtermedia in der Form 
eines Fortsatzes 58 des Siebs 16 vorgesehen sein, wie in 
Figur 8 gezeigt. Durch Anwendung von Warme und Druck, wie 
im Zusammenhang mit Figur 2 beschrieben, wird das FEP- 
Sieb geschmolzen und wird, wie bei 58 gezeigt, imper- 
foriert. Beim Einsetzen in das geschmolzene FEP in der 
Endkappe nach der Anwendung von Warme, wie in Figur 4 
veranschaulicht, wird durch das FEP des Fortsatzes die 
Bindung der Endkanten der Filtermedia an die Endkappen 
verstarkt, wie oben beschrieben. 

Gleichzeitig mit der Bindung der Filtermedia 12 an die 
Endkappen konnen auch das Tragerrohr 10 und die Schutz- 
hulse 24 in gleicher Weise an die Endkappen gebunden 
werden. Eine solche Bindung mufl jedoch nicht notwendig 
erfolgen, well das Tragerrohr und die Schutzhulse nur 
der mechanischen Verfestigung und dem Schutz der Filter- 
media 12 dienen. Erforderlich ist nur, daB die Filter- 
media 12 fest und dauerhaft an die Endkappen gebunden 
wird, damit kein Leek auftreten und der Filtrant nicht 
verunreinigt v/erden kann. 



Leerseite 



Nummer; 34-M387 




34/fA387 




FIG. 10 



